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Также было обнаружено, что при температурах менее 600 оС 
опытные образцы обладали прочностью на сжатие большей на 15 –     
20  % по сравнению с контрольными. При более высоких температурах 
(600 – 800 оС) деструкция молекул пенополистирола приводила к 
уменьшению прочности на сжатие опытных образцов в сравнении с 
контрольным, т.е.  опытные образцы имели лучшую выбиваемость. 
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Одной из основных особенностей современных технологий 
литейного производства является возможность изготовления отливок  
максимально приближенных к форме конечного изделия. В связи с 
этим, на этапе подготовки производства отливок инженерам приходит-
ся иметь дело с объектами сложной геометрической формы. На сего-
дняшний день на этом этапе производства уже прочно укоренились 
средства автоматизированного проектирования в виде различных САD 
систем, позволяющих производить виртуальное описание и визуализа-
цию трехмерных объектов практически любой сложности. Сравни-
тельно новыми, но уверено занимающими позиции средствами подго-
товки производства, являются CAE комплексы для математического 
моделирования технологических процессов с целью прогнозирования 
показателей качества продукции и оптимизации процесса производст-
ва. На сегодняшний день представлено большое количество про-
граммных комплексов по моделированию литейных процессов. Это 
требует разработки критериев для оценки качества программного про-
дукта такого рода. 
Цель работы – рассмотреть и провести анализ различных про-
граммных комплексов математического моделирования литейных 
процессов и выделить критерии для их оценки. 
В ходе выполнения работы были рассмотрены возможности и 
интерфейсы трех программных комплексов математического модели-
рования литейных процессов ProCast, NovaFlow, Flow–3D. Анализ ра-
боты данных программ оценивался по критериям: 
 математическое описание литейных процессов; 
 скорость выполнения расчетов; 
 точность выполнения расчетов; 
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 адекватность результатов расчета; 
 представление результатов расчета; 
 пользовательский интерфейс; 
 уровень перспективности применения программного обеспечения; 
 стоимость лицензии и условия пользование ПО. 
Предложенный набор критериев позволяет систематизировать 
процедуру выбора программного обеспечения. 
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Контроль теплового состояния жидкого металла имеет большое 
технологическое и экономическое значение. Выпуск металла с низким 
перегревом над температурой ликвидус не обеспечивает хорошую раз-
ливаемость металла. Чрезмерный перегрев является нецелесообразным 
с точки зрения энергозатрат и качества продукции (формирование 
трещин и увеличение величины абсолютной усадки металла в форме). 
Благодаря простоте и относительно невысокой стоимости, наибольшее 
распространение получили дискретные методы контроля температуры 
металла, предполагающие применение разовых погружных термопар. 
Основным недостатком данного метода является периодичность заме-
ров, что делает невозможным процесс точного контроля температуры 
и прогнозирования ее изменения. В связи с этим, в последнее время 
ведутся разработки методов непрерывного контроля температуры ме-
талла, обладающих высокой степенью надежности и требующих не-
больших материальных затрат. 
Цель работы – рассмотреть методы непрерывного контроля тем-
пературы жидкой стали и разработать концепцию методики примени-
тельно к условиям контроля температуры стали в промежуточном 
ковше МНЛЗ.  
В диапазоне температур жидкой стали 1500 – 1650 °С находят 
активное применение два метода измерений. Первый основан на изме-
рении напряжения термопары, горячий спай которой помещен в жид-
кий металл. Основной проблемой данного метода является надежная 
защита горячего спая термопары от агрессивного воздействия жидкого 
